P20845.P04 


O 
H 
ft. 


-3 CO 
CO 


IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 3* 
Applicant :T. THOROE-SCHERB et al. 
Serial No. :Not Yet Assigned 
Filed : Concurrently Herewith 

For : MACHINE AND PROCESS FOR PRODUCING A FIBROUS MATERIAL WEB 

CLAIM OF PRIORITY 

Commissioner of Patents and Trademarks 
Washington, D.C. 20231 

Sir: 

Applicant hereby claims the right of priority granted pursuant to 35 U.S.C. 1 19 based upon 

German Application No. 100 32 251.4, filed July 3, 2000. As required by 37 C.F.R. 1.55, a certified 

copy of the German application is being submitted herewith. 

Respectfully subrnj 
T. THO 



June 14, 2001 

GREENBLUM & BERNSTEIN, P.L.C. 
1941 Roland Clarke Place 
Reston, VA 20191 
(703)716-1191 


Nefl F. Greenblum 
Reg. No. 28,394 



1 


BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 


ft 



o 


OC3 


Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 


Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/inhaber: 


100 32 251.4 


3. Juli 2000 


Voith Paper Patent GmbH, Heidenheim/DE 
(vormals: Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH) 


Bezeichnung: 


Maschine sowie Verfahren zur Herstellung einer 
Faserstoffbahn 


IPC: 


D 21 F 11/14 


Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 


A 9161 

02/00 
EDV-L 


Munchen, den 20. April 2001 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrac 



# 



Voith Sulzer Papiertechnik 
Patent GmbH 


S 7562 - Ku/ho 


Maschine sowie Verfahren zur Herstellung einer 


Fas e rs t o fib ahn 


Die Erfmdung betrifft eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, 
insbesondere einer Tissue- oder Hygienepapierbahn, mit wenigstens einer 
einen Trockenzylinder und eine SchuhpreSeinheit umfassenden 
Schuhpresse zur Bildung eines in Bahnlaufrichtung verlangerten Prefi- 
spaltes, wobei die Faserstoffbahn zusammen mit einem was serdurchlas si- 
gen endlosen Tragerband durch den verlangerten Prefispalt gefuhrt ist 
und das Tragerband in Bahnlaufrichtung vor der Schuhpresse liber we- 
nigstens eine besaugte Einrichtung gefuhrt ist. Sie betrifft ferner ein Ver- 
fahren gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 17. 

Eine Maschine der eingangs genannten Art ist in der EP-A-0 926 296 be- 
schrieben. 

Bei einer aus der WO 97/03247 bekannten Tissuemaschine ist anstelle 
einer Schuhpresse eine relativ groSe, aufwende TAD-Einheit vorgesehen 
(TAD = Through Air Drying). 

Ziel der Erfindung ist es, eine verbesserte Vorrichtung sowie ein verbes- 
sertes Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, mit denen der 
Trockengehalt der Tissuebahn sowohl volumenschonend als auch kosten- 


gunstig weiter erhoht und entsprechend die Herstellung von Tissue wirt- 
schaftlicher gestaltet werden kann. 

Hinsichtlich der Maschine wird diese Aufgabe erfindungsgemaS dadurch 
geldst, da& der besaugten Einrichtung eine unter Uberdruck stehende 
Haube zugeordnet ist, urn die Unterdruckwirkung der besaugten Ein- 
richtung zu unterstiitzen. 

Durch die unter Uberdruck stehende Haube, bei der es sich insbesondere 
um eine kleinere Haube handeln kann, wird die Unterdruckwirkung der 
besaugten Einrichtung unterstutzt, was die Lauffahigkeit der Tissuebahn 
insbesondere bei hoheren Geschwindigkeiten verbessert. So ist eine solche 
Haube insbesondere dort mit Vorteil einsetzbar, wo die Geschwindigkeiten 
groiSer als etwa 1800 m/min, vorzugsweise grofier als etwa 2000 m/min 
und insbesondere grofier als etwa 2200 m/min sind. 

Vorzugsweise ist das Tragerband zusammen mit der Faserstoffbahn iiber 
die besaugte Einrichtung gefuhrt, wobei die Faserstoffbahn aufien liegt. 

Bei einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform der erfindungsgema- 
fien Maschine umfaSt die besaugte Einrichtung eine Saugwalze. 

Als Uberdruckfluid fur die Haube ist zweckmafiigerweise uberhitzter 
Dampf und/oder trockene HeiSluft vorgesehen. 

Von Vorteil ist, wenn zwischen der besaugten Einrichtung und der 
Schuhpresse zusatzlich ein Saugelement vorgesehen ist. Dadurch wird der 
Trockengehalt weiter gesteigert, da durch dieses zusatzliche Saugelement 


das durch die Kapillarwirkung bedingte Ruckstromen des Wassers vom 
Tragerband in die Tissuebahn verhindert wird. Dieses Saugelement kartn 
insbesondere einen Saugkasten umfassen. 

Die Schuhprefieinheit weist vorteilhafterweise zumindest quer zur Bahn- 
laufrichtung mehrere unabhangig voneinander ansteuerbare Prefizonen 
auf. 

Bei einer zweckrnafiigen praktischen Ausfuhrungsform ist der Trockenzy- 
linder als Tissue- oder Yankee-Trockenzylinder vorgesehen, von dem die 
Faserstoffbahn nach erfolgter Trocknung vor2rugsweise mittels eines 
Kreppschabers abschabbar ist. 

Von Vorteil ist, wenn das Tragerband in einem Formerteil zur Aufnahme 
der Faserstoffsuspension aus einem Stoffauflauf vorgesehen ist. 

Dabei ist das Tragerband zweckmafiigerweise als Innenband uber eine 
Formierwalze oder dergleichen gefuhrt, uber die zumindest ein endloses 
AuSensieb gefuhrt ist. 

Bei einer zweckmafiigen praktischen Ausfuhrungsform der erfindungsge- 
mafien Maschine ist als Trager- bzw. Innenband ein Filzband vorgesehen. 
Es ist somit insbesondere eine Ausfuhrung als Crescentformer mit als 
Filzband vorgesehenem Innensieb moglich. Die Verwendung eines zusatz- 
lichen, zwischen der besaugten Einrichtung und der Schuhpresse ange- 
ordneten Saugelements ist insbesondere bei einer solchen Anordnung von 
Vorteil. 


Bei einer anderen zweckmafiigen Ausfuhrungsform ist als Trager- bzw. 
Innenband ein Siebband, z.B. ein Entwasserungsband, vorgesehen. In 
diesem Fall ist zusammen mit der Faserstoffbahn und dem Tragerband 
vorzugsweise zusatzlich ein zwischen dem Tragerband und der 
Schuhprefieinheit angeordnetes endloses Filzband durch den verlangerten 
PreSspalt gefuhrt, wodurch Markierungen verhindert und die Entwasse- 
rung gefordert wird, oder auch gezielt erzeugt werden, besonders dann, 
wenn das Tragerband ein Markierungsband (imprinting wire or felt) ist. 

Die SchuhpreSeinheit ist vorzugsweise mit einem wasserundurchlassigen 
umlaufenden endlosen PreiSband versehen. Dabei kann die Schuhprefi- 
einheit insbesondere durch eine SchuhpreiSwalze mit einem vorzugsweise 
wasserundurchlassigen Prefimantel gebildet sein. 

Im ubrigen kann die Schuhpresse insbesondere so ausgefuhrt sein, wie 
dies in der DE-A-99 125 789.0 beschrieben ist, deren Inhalt hiermit in die 
vorliegende Anmeldung mit einbezogen wird. 

Das erfindungsgemafie Verfahren ist entsprechend dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Unterdruckwirkung der besaugten Einrichtung durch eine 
der besaugten Einrichtung zugeordnete, unter Uberdruck stehende Haube 
unterstutzt wird. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemafien Verfahrens 
sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Die erfindungsgemafie Anordnung sowie das erfmdungsgemaSe Verfahren 
konnen insbesondere in Tissuemaschinenen verschiedener Ausfuhrungen 


eingesetzt werden, z.B. fur Saugbrustwalzenformer, Doppelsiebformer, 
Crescentformer, Langsiebe, usw; Uberdies ist eine Kombination mit 
"Through Air Drying" -Konzepten von Vorteil. 

Die Erfmdung wird im folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen un- 
ter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 

Figur 1 eine schematische Teildarstellung einer als Crescent- 

former ausgefuhrten, mit einem inneren Filzband verse- 
henen Maschine zur Herstellung einer Tissue- oder Hy- 
gienepapierbahn und 

Figur 2 eine schematische Teildarstellung einer mit einem In- 

nensieb versehenen Maschine zur Herstellung einer Tis- 
sue- oder Hygienepapierbahn. 

Figur 1 zeigt in schematischer Teilansicht eine als Crescentformer ausge- 
fuhrte Maschine 10 zur Herstellung einer Faserstoffbahn 12, bei der es 
sich insbesondere um eine Tissue- oder Hygienepapierbahn handeln 
kann. 

Dabei sind uber einen Bereich einer sogenannten Formierwalze 14 ge- 
meinsam ein endloses Innen- oder Tragerband 16 und ein endloses Au- 
Sensieb 18 gefuhrt. Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, ist der Um- 
schlingungswinkel beziiglich des Aufiensiebes 18 geringer als der bezug- 
lich des innenliegenden Tragerbandes 16. 


In den zwischen dem Tragerband 16 und dem Au&ensieb 18 gebildeten 
Einlaufspalt 20 wird mittels eines Stoffauflaufs 22 die Faserstoffsuspen- 
sion eingebracht. Die sich dabei bildende Faserstoffbahn 12 wird nach 
dem Umschlingungsbereich der Formierwalze 14 gemeinsam mit dem Tra- 
gerband 16 einem in Bahnlaufrichtung L verlangerten PreSspalt 24 zuge- 
fuhrt. 

Vor Erreichen des verlangerten Prefispaltes 24 umschlingt das die Faser- 
stoffbahn 12 mit sich fuhrende Tragerband 16 eine hier als Saugwalze 26 
ausgefuhrte besaugte Einrichtung. Die Saugwalze 26 entfernt einen we- 
sentlichen Teil des Wassers aus dem Tragerband 16 und eventuell sogar 
etwas aus der au&enliegenden Faserstoffbahn 12. 

Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist das Tragerband 16 als Filz- 
band vorgesehen. 

Durch die Saugwalze 26 wird die Wasseraufnahmefahigkeit des Trager- 
bandes 16 erhoht, so dafi es im folgenden verlangerten PreSspalt 24, 
durch den es gemeinsam mit der Faserstoffbahn 12 lauft, das ausgeprefite 
Wasser aufnehmen kann. 

Die Unterdruckwirkung dieser Saugwalze 26 wird durch eine der Saug- 
walze 26 zugeordnete, unter Uberdruck stehende Haube 28 unterstutzt. 
Dabei genugt in der Regel eine kleine Haube. Im vorliegenden Fall ist das 
Tragerband 16 zusammen mit der Faserstoffbahn 12 uber die Saugwalze 
26 gefuhrt, wobei die Faserstoffbahn 12 aufien liegt. 


Als Uberdruckfluid fur die Haube 28 ist vorzugsweise uberhitzter Dampf 
und/oder trockene HeiiSluft vorgesehen. 

Durch diese Anordnung wird die Entwasserung derart intensiviert, da£> 
man mit nur einem PreSspalt 24 auskommt. 

Die den verlangerten PreSspalt 24 bildende Schuhpresse 30 umfafit einen 
als Tissue- oder Yankee-Trockenzylinder dienenden Trockenzylinder 32 
und eine SchuhpreSeinheit 34 mit wenigstens einem Prefischuh 36 und 
einem uber diesen gefuhrten umlaufenden endlosen Prefiband 38. Im vor- 
liegenden Fall ist die SchuhpreiSeinheit 34 durch eine SchuhpreSwalze mit 
einem flexiblen, vorzugsweise wasserundurchlassigen Prefimantel 38 ge- 
bildet. 

Der Prefischuh 36 besitzt eine zumindest im wesentlichen konkave An- 
prefiflache 40. Die Anpressung kann beispielsweise hydraulisch erfolgen. 
Der Bereich zwischen dem flexiblen Pre&mantel 38 und dem PreSschuh 
36 kann insbesondere hydrostatisch und/oder hydrodynamisch ge- 
schmiert sein. 

Die SchuhpreSeinheit 34 besitzt vorzugsweise quer zur Bahnlaufrichtung 
L mehrere unabhangig voneinander ansteuerbare PreSzonen, wodurch ei- 
ne Anpassung an die Durchbiegung des Trockenzylinders 32 sowie die 
Einstellung eines gewunschten Prefidruckprofils quer zur Bahnlaufrich- 
tung L moglich ist. 
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Der in Bahnlaufrichtung L verlaufende PreSspalt 24 ermoglicht eine in- 
tensive und dennoch volumenschonende Entwasserung der Faserstoff- 
bahn 12. 

Nach dem verlangerten Prefispalt 24 lauft die Faserstoffbahn 12 am be- 
heizten Trockenzylinder 32 entlang. Die Trocknung wird in diesem Um- 
schlingungsbereich noch durch eine Trockenhaube 42 verstarkt, die hei- 
fie, trockene Luft auf die Faserstoffbahn 12 blast und wieder absaugt. 

Nach erfolgter Trocknung wird die Faserstoffbahn 12 iiber einen Krepp- 
schaber 44 vom Trockenzylinder 32 entfernt. Die gekreppte Faserstoff- 
bahn 12 kann im AnschluS daran weiter bearbeitet und aufgewickelt wer- 
den. 

Im vorliegenden Fall ist zwischen der Saugwalze 26 und der Schuhpresse 
30 ein zusatzliches Saugelement vorgesehen, das beispielsweise durch ei- 
nen Saugkasten 46 oder dergleichen gebildet sein kann. Durch diesen zu- 
satzlichen Saugkasten 46 wird der Trockengehalt weiter gesteigert, da 
damit das durch die Kapillarwirkung bedingte Ruckstromen des Wassers 
vom Tragerband 16 in die Faserstoffbahn 12 verhindert wird. 

Figur 2 zeigt in schematischer Teildarstellung eine weitere Ausfuhrungs- 
form einer Maschine 10 zur Herstellung einer Faserstoffbahn 12, bei der 
es sich insbesondere wieder urn eine Tissue- oder Hygienepapierbahn 
handeln kann. 

Diese Ausfuhrungsform unterscheidet sich von der gemafi Figur 1 zu- 
nachst dadurch, da& als Trager- bzw. Innenband 16 anstatt eines Filz- 


bandes ein Siebband, z.B. ein Entwasserungsband, vorgesehen ist. In die- 
sern Fall ist zusammen mit der Faserstoffbahn 12 und dem Tragerband 16 
zusatzlich ein zwischen dem Tragerband 16 und der SchuhpreSeinheit 34 
angeordnetes endloses Filzband 48 durch den verlangerten Prefispalt 24 
gefuhrt, um Markierungen zu verhindern und die Entwasserung zu for- 
dern, oder auch gezielt erzeugt werden, besonders dann, wenn das Tra- 
gerband ein Markierungsband (imprinting wire or felt) ist. 

Das bei der Ausfuhrungsform gemafi Figur 1 zwischen der Saugwalze 26 
und der Schuhpresse 30 vorgesehene zusatzliche Saugelement 46 ist im 
vorliegenden Fall weggelassen. 

Im ubrigen besitzt die in der Figur 2 dargestellte Ausfuhrungsform zumin- 
dest im wesentlichen den gleichen Aufbau wie die der Figur 1. Einander 
entsprechenden Teilen sind gleiche Bezugszeichen zugeordnet. 
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Maschine 

12 

Faserstoffbahn 

14 

Formierwalze 

16 

endloses Innen- oder Tragerband 

18 

endloses Ausfiensieb 

20 

Einlaufspalt 

22 

Stoffauflauf 

24 

verlangerter PreSspalt 

26 

Saugwalze 

28 

Uberdruckhaube 

30 

Schuhpresse 

32 

Trockenzylinder 

34 

Schuhprefceinheit 

36 

PreSschuh 

38 

PreSmantel 

40 

konkave AnpreSflache 

42 

Trockenhaube 

44 

Kreppschaber 

46 

Saugkasten 

48 

Filzband 

L 

Bahnlaufrichtung 
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Zusammenfassung 


Eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn wie insbesondere ei- 
ner Tissue- oder Hygienepapierbahn umfaSt wenigstens eine einen Trok- 
kenzylinder und eine SchuhpreSeinheit umfassende Schuhpresse zur Bil- 
dung eines in Bahnlaufrichtung verlangerten Prefispaltes. Dabei ist die 
Faserstoffbahn zusammen mit einem wasserdurchlassigen endlosen Tra- 
gerband durch den verlangerten PreSspalt gefuhrt und das Tragerband in 
Bahnlaufrichtung vor der Schuhpresse uber wenigstens eine besaugte 
Einrichtung gefuhrt. Der besaugten Einrichtung ist eine unter Uberdruck 
stehende Haube zugeordnet, urn die Unterdruckwirkung der besaugten 
Einrichtung zu unter stutzen. 
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Patentanspriiche 

1. Maschine (10) zur Herstellung einer Faserstoffbahn (12), insbeson- 
dere einer Tissue- oder Hygienepapierbahn, mit wenigstens einer ei- 
nen Trockenzylinder (32) und eine Schuhprefieinheit (34) umfassen- 
den Schuhpresse (30) zur Bildung eines in Bahnlaufrichtung (L) 
verlangerten PreSspaltes (24), wobei die Faserstoffbahn (12) zu- 
sammen mit einem wasserdurchlassigen endlosen Tragerband (16) 
durch den verlangerten PreSspalt (24) gefuhrt ist und das Trager- 
band (16) in Bahnlaufrichtung (L) vor der Schuhpresse (30) iiber 
wenigstens eine besaugte Einrichtung (26) gefuhrt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS der besaugten Einrichtung (26) eine unter Uberdruck stehende 
Haube (28) zugeordnet ist, urn die Unterdruckwirkung der besaug- 
ten Einrichtung (26) zu unterstutzen. 

2. Maschine nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS das Tragerband (16) zusammen mit der Faserstoffbahn (12) 
uber die besaugte Einrichtung (26) gefuhrt ist, wobei die Faserstoff- 
bahn (12) aulSen liegt. 


Maschine nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

daJS die besaugte Einrichtung eine Saugwalze (26) umfafit. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriichen, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi als Uberdruckfluid fur die Haube (28) iiberhitzter Dampf 
und/oder trockene HeiSluft vorgesehen ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS zwischen der besaugten Einrichtung (26) und der Schuhpresse 
(30) ein Saugelement (46) vorgesehen ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Saugelement einen Saugkasten (46) umfafit. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die SchuhpreSeinheit (34) zumindest quer zur Bahnlaufrich- 
tung (L) mehrere unabhangig voneinander ansteuerbare PreSzonen 
aufweist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Trockenzylinder (32) als Tissue- oder Yankee-Trocken- 
zylinder vorgesehen ist, von dem die Faserstoffbahn (12) nach er- 


folgter Trocknung vorzugsweise mittels eines Kreppschabers (44) 
abschabbar ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS das Tragerband (16) in einem Formerteil zur Aufnahme der Fa- 
serstoffsuspension aus einem Stoffauflauf (22) vorgesehen ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Tragerband (16) als Innenband liber eine Formierwalze (14) 
gefuhrt ist, uber die zusatzlich ein endloses AulSensieb (18) gefuhrt 
ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Trager- bzw. Innenband (16) ein Filzband vorgesehen ist. 

Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daiS als Trager- bzw. Innenband (16) ein Siebband vorgesehen ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS als Trager- bzw. Innenband (16) ein Entwasserungsband vorge- 
sehen ist. 


Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS als Trager- bzw. Innenband (16) ein Markierungsband 
(imprinting member) vorgesehen ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch. gekennzeichnet, 

daS zusammen mit der Faserstoffbahn (12) und dem Tragerband 
(16) zusatzlich ein zwischen dem Tragerband (16) und der 
Schuhprefieinheit (34) angeordnetes endloses Filzband (48) durch 
den verlangerten PreSspalt (24) gefuhrt ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS die Schuhprefieinheit (34) mit einem wasserundurchlassigen 
umlaufenden endlosen PreiSband (38) versehen ist. 

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daiS die Schuhprefieinheit (34) durch eine SchuhpreSwalze mit ei- 
nem vorzugsweise wasserundurchlassigen PreSmantel (38) gebildet 
ist. 

Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer 
Tissue- oder Hygienepapierbahn, bei dem die Faserstoffbahn zu- 
sammen mit einem wasserdurchlassigen endlosen Tragerband 
durch wenigstens einen verlangerten PreGspalt einer einen Trocken- 
zylinder und eine SchuhpreSeinheit umfassenden Schuhpresse ge- 
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fuhrt wird und das Tragerband in Bahnlaufrichtung vor der 
Schuhpresse uber wenigstens eine besaugte Einrichtung gefuhrt 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dalS die Unterdruckwirkung der besaugten Einrichtung durch eine 
der besaugten Einrichtung zugeordnete, unter Uberdruck stehende 
Haube unterstutzt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Tragerband zusammen mit der Faserstoffbahn uber die 
besaugte Einrichtung gefuhrt wird, wobei die Faserstoffbahn aufien 
liegt. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als besaugte Einrichtung eine Saugwalze verwendet wird. 

2 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruchen, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS als Uberdruckfluid fur die Haube uberhitzter Dampf und/ oder 
trockene Heifiluft verwendet wird. 

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS zwischen der besaugten Einrichtung und der Schuhpresse ein 
Saugelement eingesetzt wird. 
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23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
daiS als Saugelement ein Saugkasten verwendet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi eine. SchuhpreSeinheit verwendet wird, die zumindest quer zur 
Bahnlaufrichtung mehrere unabhangig voneinander ansteuerbare 
Prefizonen aufweist. 

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Trockenzylinder als Tissue- oder Yankee -Trockenzylinder 
verwendet wird, von dem die Faserstoffbahn nach erfolgter 
Trocknung vorzugsweise mittels eines Kreppschabers abgeschabt 
wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Tragerband in einem Formerteil zur Aufnahme der Faser- 
stoffsuspension aus einem S toff auflauf verwendet wird. 

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Tragerband als Innenband uber eine Formierwalze gefuhrt 
wird, tiber die zusatzlich ein endloses Aufiensieb gefuhrt wird. 


24. 
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28. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS als Trager- bzw. Innenband ein Filzband verwendet wird. 

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Trager- bzw. Innenband ein Siebband verwendet wird. 

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS als Trager- bzw. Innenband ein Entwasserungsband verwendet 
wird. 

31. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als Trager- bzw. Innenband (16) ein Markierungsband 
(imprinting member) verwendet wird. 

32. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS zusammen mit der Faserstoffbahn und dem Tragerband zusatz- 
lich ein zwischen dem Tragerband und der SchuhpreSeinheit ange- 
ordnetes endloses Filzband durch den verlangerten PreSspalt ge- 
fiihrt wird. 

33. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daft eine Schuhprefieinheit mit einem wasserundurchlassigen um- 
laufenden endlosen PreSband verwendet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als SchuhpreSeinheit eine SchuhpreSwalze mit einem vorzugs- 
weise wasserundurchlassigen PreSmantel verwendet wird. 




